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ト ピ ッ ク ス
ジルコニアの加工 と接着
　 セラ ミック材料は化学的に安定 しており,審美
性や生体親和性に優れ金属アレルギーの心配がな
いため,歯 科材料 として長期に渡 り使用 されてき
た。 しかしなが ら,セ ラミックは硬いが脆 く,大
きな負荷がかかる部位の歯冠補綴 を行 うには,金
属 と組み合わせて用いるのが一般的であった。
　近年,歯 科治療に審美性や生体安全性 を求める
声が高まっていることから,オ ールセラ ミック修
復が期待 されてきた。ポーセレンか らアル ミナ,
スピネル などを経て,現 在市販 されているセラ
ミック材料で最 も高い曲げ強 さと破壊靱性 を持つ
のがジルコニアである。
　一般的なジルコニア=二 酸化ジル コニウムは室
温では単斜晶 と呼ばれる結晶形態をしており,加
熱することにより結晶構造が正方晶および立方晶
へ相変態 を起こす。ジルコニアに他の酸化物 を添
加すると正方晶や立方 晶で安定化す る。Y2O3や
CeO2を少量添加 した部分安定化 ジル コニアは特
に機械的性質に優れ,歯 科で用いられているのは
これ らが代表的である。ちなみに立方晶で安定化
したジルコニアはキュービックジルコニアと呼ば
れ,非 常に硬 く光 の屈折率 がダイヤモ ン ドに近
かったため,前 世紀の後半には模造ダイヤとして
テ レビショッピングなどでお馴染みとなっていた。
　ジル コニアが利用 され るようになり,それ まで
のアル ミナを軽度に焼結 した後にガラス浸潤 をし
たものでは不安の残 った臼歯部ブリッジのフレー
ムへの応用も可能に したといわれている。 しかし
なが ら,ジルコニアは非常に扱いにくい幾つかの
特徴を持っていた。まず一つは,そ の焼成収縮量
が非常に大 きい こと。 ジル コニア粉末 の焼成 は
1,300℃以上で行われ ることが多いが,そ のとき
の体積収縮量は約50%である。高密度 に焼結 し
たジルコニアは優れた機械的性質を示すが,適 合
性の調整が非常に困難である。 また,焼 結体を削
り出 しにより口腔内に適合 させ るには,ジ ルコニ
アの硬度が高すぎるため切削効率が悪い,も しく
は切削自体が困難である(キ ュービックジルコニ
アのモース硬度 はダイヤモ ンド,ルビーに次ぐ8
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である)。
　 それ らの理由から,ジ ルコニアをフレーム(コ
ア)と して用いるにはCAD/CAMシステムにより
設計 ・加工を行 うことが必要となる。切削 しやす
い硬 さ,強度の低密度ジルコニア焼結ブロックを
用い,そ のブロックの焼成収縮量を予め測定 して
おき,そ の収縮量に したがってコンピュータが読
み込んだデータに適合す るよう,計 算 し加工する。
よってブロック毎に記入 されているロッ トナン
バーをCAD/CAM装置に打ち込む必要がある。ブ
リッジはクラウンより適合性がシビァなため,ジ
ルコニアでブリッジのフレームを製作するには現
在のところCAD/CAMを用いる方法が主流である。
　CAD/CAMシステムを用いて製作 したジルコニ
アフレームは,専 用の陶材などを築盛され口腔内
に合着・接着 される。陶材を用いて製作 されたオー
ルセラミッククラウンなどは,シ ランカ ップリン
グ処理を行い,接 着性 レジンセメントを用いるこ
とで,セ ラミックとレジンを化学的に結合 させ る。
それにより大きな接着強 さを得,二 次 う蝕,脱 落
や破損の要因を減少させている。 しかしなが ら,
高密度焼結体である部分安定化ジルコニアにはシ
ランカップ リング剤と結合す るシリカがまったく
配合 されておらず,シ ランカップリング処理の有
効性が疑問視されている。ジルコニアとレジンセ
メン トの接着 に有効 とされているのは トライボケ
ミカル反応を利用 したシリカコーティング法が挙
げられる。 トライボケ ミカル反応 とは通常では起
こりえない反応が摩擦面であれば発生す る反応を
意味する。化学的に安定なジル コニアの表面も,
摩擦下であれば比較的強い結合 を示すことを利用
する方法である。市販 されているものでは,砥 粒
であるアル ミナにシリカコーティングを施 し,圧
縮空気により被着面にサン ドブラス ト処理 を行 う
ものが発売 されている。
　当講座では トライボケ ミカル処理 に変わるシリ
カコーテ ィング法 として,イ トロ処理というもの
に注 目している。今後の研究により有効性を確か
めていきたい。
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